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Verfahren ztjx Herstellung einer Brandschtttzrarglasung 

Beschreibung: 

5 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
Brandschutzverglasung^ bestehend aus wenigstens zwei 
fiachigen Substraten und einem transparenten 

Brandschutzmittel^ wobei das Brandschutziuittel aus wenigstens 
10 einer Folie oder einem Foliensystom mit wenigstens einer 

intumeszierendeh Schicht besteht^ und das Brandschutzmittel 
zwischen den Substrate eingebracht ist. 

Zur Herstellung von Brandschutzverglasungen ist es bekannt, 
15 intumeszierende Materialien einzuaetzen, welche innerhalb 
einer Verglasungseinheit mit wenigstens zwei Glasscheiben 
eine transparente Zwischenschicht bilden^ die im Brandfail 
aufbiaht- Beim Aufbiahen der Schicht wird eine erhebliche 
Energlemenge der auf tref f enden Hitze von dem in der Schicht 
20 enthaltenen Wasser auf genoimnen, wodurch das Wasser zum 

Verdampfen gebracht wird. Nach Verdampfung des Wassers bildet 
sich ein schaumartiger Hitzeschild, der im weitereri 
Brandverlauf die HitzeisolaLion gegentiber der hinter der 
Brandschutzschicht liegenden Glasscheibe. und einem zu 
25 schtltzenden Rauro Uberniromt. 

Es ist bekannt, derartige BrandschuLzschichten durch 
Hydrogele zu bilden. Hauptbestandteil dieser 
Hydrogelschichten ist herkommlicherweise Wasser mit 
30 Zumischungen von Salzen und stabilisierenden Polymeren. Die 
stabilisierenden Polymere dienen dabei als Gelbildner- Bine 
derartige Brandschutzschicht, bestehend aus einem Hydrogel, 
ist beispielsweise in der Deutschen Patentschrift DE 35 30 
968 beschrieben. 
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Bel den bekannten Herstellungsverfahren filr Irltumeszierende 
Schichten f\ir Brandschutzverglasung^n erfolgt das Aufbringen 
des Materials in die VergXasung vorzugsweise durch Aufguss-*. 
5 bzw. Gel- und Giefiharzverfahrenr bei denen da3 betreffende 
Material zwischen zwei auf TU^stand gehaltene Scheiben 
gebracht wird. 

Bei* Aufgussverf ahren wird das intumeszierendc Material auf 
10 eine Scheib© aufgegosserir woraufhin die zweite Scheibe 
darUber angebracht wird, Ein derartiges Verfahren ist 
beispielsweise in der Deutschen Of f enlegungsschrif t 44 35 843 
beschricben. Dabci wird auf eine waagerecht liegende 
Glasscheibe ein aus Kitt geformter Ablauf schutzrand 
15 aufgebrachtr woraufhin auf die Glasplatte eine 

BrandschutzlOsung aufgegossen wird- Das Wasser der L5sung 
wird durch Trocknungsprpzesse entfernt, so dass sich die 
Schicht zu einer festen Brandschutzschicht yerfestigt. 

20 Herkammliche Auf gussverf ahren weisen jedoch verschiedene 
Nachteile auf, Zur Vermeldung von groBen Dicke- und 
Feuchtegradienten uber das Blatt ist beispielsweise ein 
zeitaufwandigcs Justieren der Glasplatten erf prderlich. Dies 
ist insbesondere bei groBen Flatten ein schwerwiegsndss 

25 Problem, well die Handhabung der Glasplatten generell sehr 
schwierig ist, Beini Trocknen der aufgebrachten Matefialien 
ergeben sich ferner inhomogene Trocknerzustande^ die durch 
Inhomogenitaten in der chemischen Zusarnmensetzung und der 
daraus resultierenden physikalischen Eigenschaf ten in x-^ y- 

30 und z-Richtung zu nicht unerheblichen Qualitatsproblemen und 
schlechtem Brandverhalten fUhren, Die verwendeten Trockner 
legen zudem die Abmessungen der behandelbaren Flatten fest^. 
so dass nur eine sehr eingeschrankte Wahl von PlattengrSBen 
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moglich ist. Die Variation der Zusanunensetzung des 
Funktionsmaterials ist ebenfalls eingeschrSnkt, da der 
Trocknungsprozess sehr empfindlich ist. Der Trocknungsprozess 
selbst ist zudem sehr langwierig und schwer kontrollierbar . 

5 

Das intumeszierende Brandsctiutzmaterial kann auch in eine 
bereita zusaromengefilgte Doppelglasscheibe gegossen werden, 
bei der zwei Scheiben vor2ugsweise tiber einen rahmenfOrmlgen 
Halter auf Abstand positioniert sind. Der sich so bildende 
10 Zwischenraum wird mit dem entsprechenden Material 

ausgegossen. Dies wird beispielsweise in der Deutschen 
Offenlegungsschrift DE 195 25 263 beschrieben. 

Die bekannten Gel- und Gieflharzverfahren weisen diverse 
15 Nachteile auf. Beispielsweise ist lediglich eine 
EndmaBfertigung megiich, da nur in vorgefertigte 
Doppelverglasungen mit Rahmen bestimmter AbmaJie gegossen 
werden kann. Die Konstruktionen sind oftmals sehr dick und 
weisen ein hohes Gewicht auf. Bei diinneren' Schichten bestahen 
20 auflerdem Problems bei der Dickentoleranz flber groBere AbmaBe. 
Durch die Flieiifahigkeit des Gels ergeben sich ferner 
Ausbuchtungen, oder es erfolgt sogar eine Delamination 
zwischen Gel und Scheibe. Ein groBes Problem stellt ferner 
der Randverschluss dar, der erf orderlich ist, um den Bersich 
25 des eihgegossenen Gels zu begrenzen. 

Es besteht daher der Bedarf nach Verfahren zur Herstellung 
von Brands chut zschichtenr bei dem die genannten Nachteile 
nicht auftreten. Eine wesentliche Verbesserung besteht darin, 
30 Brandschutzschichten losgelost von der Verglasungseinheit 
herzustellen, in die sie spater eingebracht werden sollen. 
Die Deutsche Patentschrif t DE 28 15 900 offenbart 
beispielsweise ein Verfahren zum Herstellen einer fasten 
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Schicht eines intumeszexiten Materials r das wasserhaltige oder 
hydratlaierte Metallsalze umfasst^ bei dexn das Fluidmaterial 
in eine Form gegossen wird, in der es aushartet. 

5 In der Deutschen Patent schrift DE 27 52 543 wird ein 
verfahren zur Herstellung einer lichtdurchlassigen 
feuerhemmenden Glasplatte mit wenigstens einer festeh Schicht 
aus hydratisiertem Natriumsilikat beschriebenr wobei die 
Schicht sandwichartig zwischen zwei Glasscheiben 
10 eingeschlossen ist. Die intumes^ierende Schicht kann 

beispielsweise auf der Glasscheibe ausgebildetr als eigene 
Folie vorgesehen sein Oder aus mehreren Schichten bestehen, 

Aus der Deutschen Patentschrift DE 35 09 24 9 ist ein 
•15 Verfahren zur Herstellung einer transparcnten 

Peuerschutzplatte bekannt. Das Verfahren beinhaltet, dass 
eine w^ssrige Ldisung eines blahbaren. Materials auf einen 
TrSger aufgetragen wird, diese Schicht durch W^rmezufuhr bis 
auf einen Reatwassergehalt von 20-48 Gew,% getrocknet wird 
20 und das so erhaltene blahbare Material als mindestens eine 
Schicht auf wenigstens eine Verglasungsscheibe aufgebracht 
wird- 

Bekannt sind ferner Brandschutzrtiittel in Foria von hybriden 
25 Foliensystcmenr bci denen wenigstens eine Folie mit 
intuuneszierendem Material beschichtet ist, Derartige 
Foliensysterae sind beispielsweise durch ein kontinuierliches, 
kaskadierendes Verfahren hersteilbar^ bei dem auf eine 
Basisfolic wcitere Folien oder Folienschichten aufgetragen 
30 werden. 



U2/07 2003 MI. 16:17 FAI 2414007121 
AC'SCG 5307-pT-EP 



PAE JOSTARNDT THUL 



EPA Htkncben 111 on 

30.06.2003 



Derartige Poliensysteme weisen typischerweise wenigstens eine 
Schicht mit hoher Elastizitat auf, 30 dass das Schichtsystem 
vortellhafte mechanische Eigenschaften aufweist und aich gut. 
transportieren, lagern und verarbeiten lasst. Zur 
5 Vereinfachung d^s Einbringens in yerschiedene Umgebungen kann 
das Foliensystem wenigstens eine Klebeschicht aufweisen, mit 
der es in verschiedene Bauteile einer Verglasungseinheit 
eingebracht und an diesen fixiert warden kann. 

10 Vorgefertigte Brandschutzfolien Oder -foliensysteme weisen 
somit gegentiber herkammlichen Brandschutzraitteln diverse 
Vorteile auf. Ein grofler Vorteil liegt insbesondere in der 
flexiblen Wahl der GrOBe der zu produzierenden 
Brandschutzverglasungseinhelten, da die verwendeten folien in 
beliebige Grttflen geschnitten und so verarbeitet warden 
kOnnen. Um dement sprechend groBe Verglasungseinheiten 
realisieren zu ktSnnen, sind jedoch Verfahren zum Einbringan 
der Brandschutzfolien in eine Verglasungseinheit 
erforderlich, die an die neuen Gegebenheiten angepasst sind. 



15 



20 



25 



30 



Auf dem Gebiet der Herstellung von Varbundsicherheitsglas ist 
es ebenfalls bekannt, Funkt ions folien in Verglasungseinheiten 
einzubringen. Dazu beschreiben beispielsweise die Deutsche 
Patentaniaeldung DE 36 15. 225 M und die Deutsche 
Patentanmeldung DE 100 02 277 Al spezielle Verfahren. Jedoch 
eignen sich die bekannten Verfahren nicht zum effektiven 
Einbringen von Brandschutzfolien in ein© Verglasungseinheit, 
da an Sicherheitsverglasungen spezifische Anforderungen zu 
stellen sind, die sich von denen fUr Brandschutzverglasungen 
unterscheiden . 



Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein affektives Verfahren 
zur Herstellung einer Brandschut7.verglasung mit einem 
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Brandschutzmittel in Form einer Folie oder eines 
Foliensystems bereitzustellen. Das Verfahren soil sich / 
insbesondere zur Herstellung groBf isichiger 
Brandschutz verglasungseinheiten eignen • 

5 

Erf indungsgemae wird diese Aufgabe durch die Merkmale des 
Anspruchs 1 gel^st. Vorteilhafte Weiterbilduhgen der 
Erfindung sind Gegenstand der Anspriiche 2 bis 1.5, 

10 Bei dem erfindungsgemafien Verfahren zur Herstellung einer 
Brandschutzverglasung besteht die verwendete 
Verglasungselnheit aus wenlgstens zwei fiachigen Substraten 
und einem transparonten Brandschutzmittel, wobei das 
Brandschutzmittel aus wenigstens einer Fglie oder einem 

15 Foliensystem mit wenigstens einer intumesziereiiden Schicht 
besteht. Die Brandschutzf olie wird zwischen die beiden 
Substrate eingebracht. Das Verfahren ist dadurch 
gekennzeichnet, dass inehrere Folienabschnitte eines. 
Brandschutzmittels auf ein erstes Substrat aufgebracht 

20 werden, wobei die Folienabschnitte die gesamte Fiache des 
Substrats, welche mit dem Brandschutzmittel verseheri werden 
soli, bedecken- Daraufhift wird ein zweites Substrates auf das 
erste Substrat mit den Folienabschnittcn aufgebracht und bei 
erhOhtem Druck and erh5hter Temperatur ein Verbundprozess 

25. durchgef iihrt . 

Die einzelnen Folienabschnitte werden vorzugsweise so auf das 
erste Substrat aufgebracht^ dass ihre Rander aneinanderstojien 
und/oder sich leicht uberlappen. Dabei hat es sich als 
30 vorteilhaft erwiesen, die Folienabschnitte an dem ersten 
Substrat zu fixieren, Dazukann die Brandschutzf olie 
beispielsweise mit einer Klebeschicht versehen seiri/. so dass 
die Folienabschnitte aufgeklebt werden kttnnen. 
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FUr die Klebeschicht kOnnen die verschiedene 
Verbindungsklassen verwendung finderi. Beispielswelse haben 
sich wasserlosllch© organische Bindamittel wie z.B. 
5 Polyvinylalkohole, Cellulosederivate, Alkohole und/oder 
Polyalkohole als vorteilhaft erwiesen. Verwendet werden 
kttnnen auflerdem anorganische Bindemittel wie z.D. 
Wassergiatter mit verschiedenen Modulen und 
verdttnnungsgraden, Kieselsole und/oder Wasser. In einem 
10 besonders bevorzugten AusfUhrungsbeispiel der Erfindung 
besteht das Klebemittel aus Glyzerin Oder Wasser oder aus 
Mischuiigen von beiden. Bevorzugt ist hierbei eine .Mischung 
aus circa 85 % Giyzerin und 15 % Wasser. 

15 Eine weitere Mftglichkeit, die Verklebung zwischen 

Brandschutzfolie und Glassubstrat herzustellen, stellt das 
Einbringen des Klebemittels in Form von Dampf dar. Als 
besonders bevorzugtes AusfUhrungsbeispiel ist dabei 
Wasserdampf zu nennen. 

20 

Der Vorteil von Klebeverfahren besteht unter anderem darin, 
daas durch ain geeignetes Zusaimnenbringen der Folie 
beziehungsweise des Foliensys terns, des Klebemittels und des 
Substrates vermieden x^erden kann, dass Blasen in diesen 

25 Verbund eingeschlossen werden. So kann ein blasenfreier und 
damlt optisch einwandfreier Verbund gebiidet werden. Aus 
dlesem Grund ist es .ferner zweckmSflig, dass auch beim 
Aufbringen des zweiten Substrates eine Verklebung 
beispielsweise in Form einar Klebeschicht zur Anwendung 

30 kommt. 

Eine weitere MOglichkeit, eine negative Blasenbildung zu 
vermeiden/ stellt der Vakuumverbund dar. Hierbei ward das zu 
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verbindGnde System im Laminator lose auf einandergelegt . 
AnschlieBend erfolgt eine Evakuierung^ wobei die MOglichkeit 
besteht, das System zu heizen, im Anschluss wird das System 
mit Atmospharendruck: unter erhohter Teznperatur belastet^ lim 
5 einen blasenfreien Vorverbund der Substrate mit dem 
FoliensysLem zu erhalten. AnschlieBend wird ein 
Verbundprozess bei erhahtem Druck und erhShter Temperatur 
durchgefUhrt. 

Durch den thermoplastischen Charakter der eingesetzten Folien 
flie^en die StoJikanten wahrend des Verbundprozesses b^i 
erhc^htem Druck und erhtthter Temperatur so ineinanderr dass 
die StoBkanten im fertigen Produkt nicht mchr sichtbar sind. 
Ober die gesamte FlSche der Brandschutzverglasung ©rgibt sich 
demnach eine homogerie transparent© Brandschutzschicht • Auch 
die angestrebte Brands chut zwirkung ist (iber die gesamte 
FiachB gewahrleistet- 

Das erfindungsgemafie Verfahren hat den wesentlichen Vorteilr 
20 dass groflflachige Brandschutzverglasungen hergestellt werden 
kennen. Zur Herstellung einer Einheit beispiolsweise mit den 
StandarditiaBen der Glasindustrie von 3,21 m x 6,00 m 1st es 
somit nicht erf orderlichr ein© Brands chut zf die in der 
entsprechenden GrC^Be einzusetzen, was zu Problemen bei der 
25 Handhabung und der Fixierung ftihren wtlrde. Vielmehr ist es 
mOglichr die gesamte Fiache dutch einzelne Folienabschnltte 
abzudecken, ohne dass die Qualitat der herzustellenden 
Brandschutzschicht dadurch beeintra.chtigt wird. So k5nnen auf 
einfach© Weise groJJf iSchige Brandschutzverglasungen 
30 hergestellt werden. Grolif lachige Brandschutzglaser haben 
wiederum den Vorteil^. dass aus ihnen durch Zuschneiden 
kleinere Einheiten in beliebigeh Abmessungen und Formen 
hergestellt werden konnen. 



10 



15 
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In einem besonders bevorzugten Ausftlhrungsbeispiel der 
Erfindung liegt der Druck bei dem durchgefilhrten 
Verbuhdproze33 in der GrOBenordnung voii 1-10 bar. 
5 Damit die als Brandschutz wirkende Auf schaumwirkung der 

Brandschutzfolie nicht schon beim Herstellungsprozess aktiv 
wlrd, musB die Temperatur bei dem durchgefiihrten 
Verbundp^o^eas unterhalb der Aufschaumtemperatur des 
Brandschutzmittels liegen. Urn eine Verschmelzung der 
10 Folienabschnitte zu erreichen, muss die Temperatur jedoch ii 
thermoplaatischen Bereich des Brandschutzmittels liegen. 
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Weitere Vorteile, Besonderheiten und zweckmtflige 
Haiterbildungen der Erfindung ergebesn sich aus den 
15 Unteransprttchen und der nachfolgenden Darstellung bevorzugter 
Ausf tthrungsbeispiele . 

In eiilem besonders bevorzugten Ausf vihrungsbeispiel des 
erfindungsgemaiien Verfahrens wird zur Herstellung einer 

20 Brandschutzverglasung eine Folie bzw. ein Foliensystem 

zwiachen zwei Glasscheiben eingebracht. Als Brandschutzmittel 
wird eine hybrids Brandschutzfolie verwendet. Diese Folie 
besteht vorzugsweise aus mehreren Schichtenr von denen 
wenigstens eine Schicht intumeSzierend ist. In einem weiteren 

25 besonders bevorzugten Aus fohrungsbei spiel der Erfindung wird 
der Schichtaufbau durch ein drittes Substrat erganzt. 

Ein hybrides Foliensystem kann beispielsweise mit einem 
kontinuierlichen, kaskadierenden Verfahren hergestellt 
30 werden, bei dem zunachst eine Folie oder Polienschicht 
ausgebracht wird und auf diese eine weitere Folie oder 
Folienschicht aufgetragen wird, sowie gegebenenfalls eine 
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weitere/weltere Fplien und/gder Folienschicht/en aufgetragen 
wird/werden. Mindestens zwei der Folienachichten sind dabei 
chemisch unterschiedlich zusanvmengesetzt^ und mindestens eine 
der Folienschichten ist feuerhefnmend- 

5 ' 

Unter feuerheitimend versteht man Im Sinne dieser Erflndung 
eine Schicht Oder Folie, -die in der Lag© ist, die Bnergie 
eines Feuers ziim Schutze dahinterliegender Bapteile Oder 
Geb^udeteile aufzunehmen. 

10 

Zur Verbesserung der mechanischen Eigenschaf ten des 
Brandschutzmittels ist es vorteilhaft, dass das Foliensystem 
wenigstens eine Schicht mit hoher Elastizitat aufweist. 
Auflerdem hat es sich zur Vereinf achung des Einbrlngens in 
is verschiedene Umgcbungen als zweckmSBig erwiesen, dass das 
Foliensystem wenigstens eine Klebeschicht zur Einbettung in 
Umgebungen aufweist. 

Eine besonders zweckmSfiige Ausftthrungsform der Erfindung 
20 zeichnet sich dadurch aus^ dass wenigstens ein Bestandteil 

des Foliensystems eine silikatische Basis aufweist. Dies hat 

den Vorteil, dass sich sowohl eine hohe Feuerbestandigkeit 
. als auch gute mcchanische Eigenschaften erzielen lassen, Der 

Einsatz einer silikatischen Basis bewirkt, dass sich bereits 
25 bei vqrhaitnisitiaBig geringen Gehalten organischer Additive 

eine gewtinschte Elastizitat des Brandschutzmittels erzielen 

lasst. 

Die Variation verschiedener Eigenschaften innerhalb einer 
30 einzelnen Schicht, die beispielsweise als eine Folie 

laminiert werden kann, hat den Vorteil^ dass sich hierdurch 
die Herstellbarkeit des Brandschutzmittels weiter verbessert. 
AuBerdem ist es hierdurch moglichr unter der Voraussetzung 
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einer geringen Absorption im sichtbaren Bereich, sine hohe 
Transparenz zu erzielen. 

Die Variation der Bestandteile lasst sich sowohl fiir den Fall 
5 einer einzelnen Schicht einsetzen^ als auch fiir den Fall, 
dass es sich urn mehrere^ von einander verachiedene Schichten 
handelt . 

Zur Heratellung einer Brandschutzverglasung mit dem 
10 erfindungsgemaflen Verfahren warden mehrere Folieriabschnitte 
auf ein erstes Substrat aufgebracht. Bei dem Substrat handelt 
es sich typischerweise um eine Glasscheibe, es kttnnen jedoch 
auch andere Substratmaterialien zur Anwendung kommen. Mit dem 
erf indungsgemaflen Verfahren lassen sich insbesondere 
15 groJifiachige Brandschut^einheiten herstellen, so dass die 
Abmessungen des Substrates beispielsweise in der 
Gr^jJJenordnung der industriellen StandardmalJe von Breite 
B=^3,21m X Lange L=6r00ju liegen kOnnen. Es konnen jedoch auch 
kleinere oder groBere Substrate vcrwendet werden. 

20 

Die Glasscheibe kann bereits durch verschieden© 
Prozessschritte vorbearbeitet worden sein, welche zur 
Herstellung einer gewtinschten Verglasungseinheit erforderlich 
Oder vorteilhaft sind. Beispielsweise kSnnen 
25 Funktionsschichten aufgebracht sein, welche die Transmission 
der herzustellenden verglasungseinheit beeinflussen, 

Auf dem ersten Substrat wird derjenige Bereich mit 
Folienabschnitten bedeckt^ w^lcher eine Brandschutzschicht 
30 erhalten soil. Die einzelnen Folienabschnitte kOnnen in der 
jewsils erf orderlichen Grofie hergestellt werden oder aus 
einer groBf lachigen Folie herausgeschnitten werden. Das 
Herstellen aus einer groBf lachigen Folie hat den Vorteii^ 
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das3 Abschnitte mit beliebigen Flachen herausgeschnitten 
werden konnen. 

Es hat sich als besonders vorteilhaf t erwlesenf dass die 
5 Brandschutzfolie wenigstens auf einer Seite sine Klebeschicht 
aufwelst^ so dass die Folienabschnitte einfach auf daa erste 
Substrat aufgebracht und an diesem fixiert werden konnen. Die 
AdhMsionskraft der verwendeten Klebeschichten lass.t sich 
dabei zweckmaUigerwelse ^instellenr so dass eine Anpassung an 
10 verschiedene Umgebungsmaterialien wie Glas, Kunststoff oder 
dergleichen erfolgen kann- 

In einera besonders bevorzugten Ausfvihrungsbeispiel der 
Erfindung werden die Folienabschnitte so auf das Substrat 

15 • aufgebracht, dass ihre RSnder aneinander stoBen und/oder sich 
leicht liberlappen. Bei. dem zur Verschmelzung der 
Folienabschnitte durchgefUhrten Vcrbundprozess verbinden sich 
die Abschnitte so miteinander, dass die StoBkanten nicht mehr 
zu sehen sind und das Erschcinungsbild der Verglasung durch 

20 das erfindungsgemafle Herstellungsverfahren nicht 
beeintrSchtigt wird- 

ErfindungsgemaJi wird auf das erste Substrat mit den 
Folienabschnitten eiii zweites Substirat aufgebracht, Auch 

25 dieses. Substrat kanh durch verschiedene Prozessschritte 

vorbearbeitet worden sein* Zu den mOglichen Prozessschritten 
zahlen auch hier weitere Funktionsschichten- Ferner kSnnen 
weitere Schichten auf die Folienabschnitte aufgebracht 
werdenr bevor das zweitc Substrat auf das erste Substrat 

30 aufgebracht wird. Das Aufbringen des zweiten Substrates 
erfolgt vorzugsweisQ Uber eine Fixierung der Substrate 
untereinander . Dabei kdnnen beispieisweise mechanische 
Verbindungen .Oder Verklebungen zur Anwendung koinmen. 
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Om einen blasenfreien Verbund herzustellen,. kann der 
Substratverbund auch als Vakuumverbund erzeugt werden. Dabei 
wird das zu verbindende Schichtsystem in einem Laminator lose 
5 aufeinander gelegt und anschlieBead evakuiert. Im Anschluss 
wird das System vorzugsweise bei Atmospharendruck unter 
erhbhter Teraperatur belastet und so ein blasenfreier 
Vorverbund hergestellt/ der nun dem eigentlichen 
Verbundprozess unterzogen werden kann. 

10 

Om die einzelnen Folienabschnitte miteinander zu 
verschmelzenr wird der Schichtaufbau bei erhtihtem Druck und 
erh5hter Temperatur einem Verbundprozess unterzogen. Dieser 
Verbundprozess kann beispielsweise in einer vorrichtung wie 

15 einem Autpklaven durchgefUhrt werden • Die Dauer des 

Verbundprozesses liegt vorzugsweise in der GroBenordnung von 
3--S Stunden. In einem besonders bevorzugten 
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung dauert der Verbundprozess 
vier Stunden. Dies beinhaltet beisplelswelse eine 

20 Aufheizphase von etwa einer Stunde^ eine Haltephase von etwa 
zwei Stunden und eine Abkiihlphase von etwa einer StundCp 

Zum Verschmelzen der Folienabschnitte muss die Temperatur 
beim Verbundprozess im thermoplastischen Bereich liegen, 

25 Damit das Brandschutzmittel nicht bereits beim 

Herstellungsprozess der Verglasung. aktiv wird und aufbiaht^ 
muss die eingesetzte Temperatur jedoch unterhalb der 
Auf sch^umtemperatur des Brandschutzmittels liegen. Es hat 
sich als zweckmSBig erwicsenr eine Temperatur zu wahlen, die 

30 circa 10-20 °C unterhalb der Auf schaumtemperatur des 
jeweiligen Brandschutzmittels liegt. Es hat sich als 
ZweckmaBig erweisen, dass die Temperatur mindestens 70**C 
betragt. Als besonders vorteilhaft haben sich ferner 
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Maximalteiaperaturen von hochstens 150 ''C erwiesen. In einem 
besonders bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung liegt 
die Temperatur in der GrSfienordnung von 80-100 *C. 

5 Der Druck liegt bei dem durchgeftihrten Verbundprozess 
vorzugsweise in der GrfiJJenordnung von 1-10 bar. In einem 
besonders bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung 
betragt der Druck 1-2 bar. 

10 Bei dem durchgef iihrten Verbundprozess verschmelzen die 
Folienabschnitte miteinanderr ohne dass man StoIXkanten 
zwischen den Abschnitten sieht^ und das fertige Produkt weist 
eine homogene transparent© Brandschutzschicht auf . Auch die 
zu erzielende Brands chut zwirkung ist uber die gesamte Flache 

15 gewahrleistet- 
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Patcntanspruche : 



1. Verfahren zur Herstellung einer Brandschutzverglasung, 
bestehend aus wenigstens zwei flachigen Substraten und 
5 einem Brandschutzmittel, wobei das Brandschutzmittel aus 

wenigstens einer Folie oder einem Foliensystem itiit 
wenigatens ciher intumeszierenden Schicht besteht, und 
das Brandschutzmittel zwischen den Substraten eingebracht 
ist^ gekennzeichnot durch folgende Schritte: 

10 

- Aufbringen mehrerer Folienabschnitte des 

Brandschutzmittels auf ein erstes Substrata wobei d1.e 
Folienabschnitte die gesamte Fiache des Substrates, 
welche mit dem Brandschutzmittel veraehen werden soli, 
15 bedecken, 



- Aufbringen eines zweiten Substrates auf das erste 
Substrat mit den Polienabschnitten, 

20 - DurchfiJhren .eines Verbundprozesses bei erhahtem Druck 

und erhohter Temperatur. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, daciuircli 

grokennireiolinetr dass mehr als zwei Substrate zu 
25 einer Brandschutzverglasung verarbeitet werden, 

3- .Verfahren nach einem oder beiden der AnsprUche 1 und 2, 
ciadiAirch g-ok^nnz^lchne t: , dass die Rander der 
Folienabschnitte nach dem Aufbringen auf das erste 
30 Substrat aneinander stoBen und/oder sich leicht 

tiberlappen- 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 



02/07 2003 



MI 16:21 FAX 2414007121 
AC SCG 5307-PT-EP 



PAE JOSTARNDT THUL 



EPA UQncben 11022 
30. OS. 2003 



16 

AnsprUche^ dadLurcti g'e]cenrize±c:tine t r dass die 
Substrate und dis FoXienabschnitte in einem Laminator in 
dem gewiinschten Schichtaufbau aufeinandcrgclegt und 
evakuiert werden, woraufhin das System mit 
5 AtmosphSrendruck unter erhtthter Temperatur belastet wird, 

um einen Vorverbund zu erzeugen. 



5 . Verf ahren nach einem Oder mehreren der vorangegangenen 
AnsprUche, cisLciTAi:c:li gekennze±al:inet , dass die 
10 Folienabschnitte auf dem ersten und/oder zweiten Substrat 

fixiert werden. 



6. Verf ahren nach Anspruch 5, dadlTax-cti 
g-elcennzeiohnet: ^ dass die Folienabschnitte mit dem 

15 ersten und/oder zweiten Substrat verklebt werden. 

7. Verf ahren nach Anspruch 6, daci-uirchi 
gekennzeichnet r dass als Verklebung wasserlGsliche 
organische Bindemittel verwendet werden. 



20 



25 



Verfahren nach Anspruch 1, cia.<dTj.r ch 
g-ekennzeichnetr dass als Verklebung 
Polyvinylalkoholer Cellulosederivater Alkohole und/oder 
Polyalkohole verwendet werden. 

Verfahren nach Anspruch 6,. ciaduircli 

g-ekennzeiolin^t:, dass als Verklebung anorganische 
Bindemittel verwendet werden - 



30 10. Verfahren nach Anspruch 9^ dadurcli 

g-ek:ennze±cl:inet ^ dass als Verklebung Wassergiatter 
mit verschiedenen Modulen und Verdiinnungsgraden, 
Kieselsole und/oder Wasser verwendet werden. 
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11. Verfahren nach Anspruch 6, dadiairctL 

gekennzeichnet, dass als Klebemittel Glyzerin oder 
Wasser Oder Mischungen aus diesen verwendet werden, 

5 12 Verfahren nach Anspruch 11^ clad-u^rcli 

g'ekenn2:e±o3:inet:, dass das Mischungsverhaitnis von 
Glyzerin zu Wasser in der GrGflenordnung von 85 % Glyzerin 
zu 15 % Wasser liegt. 

10 13. Verfahren nach einem Oder mehreren der vorangegangenen 
Anspriiche, dadluirohi gokennz^ictinet: , dass 
zwischen das erste und das zweite Substrat weitere 
Funktionsschichten eingebracht werden. 

15 14 . Verfahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Ansprtiche, dacaurcn geJcennzeiotinet ^ dass der 
Druck bei dem durchgeftJhrten Verbundprozess in der 
GroBenordnung von I-'IO bar liegt. 

20 15- Verfahren nach Anspruch 14, dacLurrcli 

gekennz:e±clinet, dass der Druck bei dem 
durchgefilhrten Verbundprozess 1-2 bar betragt. 



25 



30 



16. Verfahren nach sinsni oder mehreren der vorangegangenen 
Ansprache, ciadiairctL grekennzexctinetr dass die 
Temper atur bei dem durchgeftthrten Verbundprozess Im 
thermoplastischen Bereich des Brandschutzmittels und 
unterhalb der Auf schaumtemperatur des Brandschut^mittels 
liegt. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, da-diaorch 
grokonnzexolaneti^ dass die Temperatur bei dem 
durchgefahrten Verbundprozess 10-20 ""C unterhalb der 
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Aufschaumteraperatur dea Brandschutzmittels liegt. 

18. Verfahren nach einem odex raehreren dec vorangegangenen 
Ansprache, dacLurcln gekenn2:e±c:hnet: r dass die 
5 Temperatur bei dem durchgefahrten Verbundprozess 

mindestens 70"C betragt* 

19 • Verfahren nach einem Oder mehreren der vorangegangenen 
AnsprUche^ dacLxix-ch gekennzeiohne-t , dass die 
10 Temperatur bei dem durchgefllhrten Verbundprozess 

mindestens SO'^C betrslgt. 

20. Verfahren nach einem Oder mehreren der vorangegangenen 
Anspriiche^ dadaaxrcli g*e>;:ennze±cline-t., dass die 
15 Temperatur bei dem durchgefiihrten Verbundprozess 

hochstens 100 "^C betrfigt. 

21- Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprUche 1 bis 
19, . da-dxarcli g^lcennze±c:linet:, dass die 
20 Temperatur bei dem durchgef Uhrten Verbundprozess 

hfichstens 150 ""C betr^gt. 

22. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 

AnsprUchOr ciaciur:c:li g-ekenri2:e±<:::iinsti^ dass die 
25 Dauer des durchgefiihrten Verbundprozesses in der 

GrGBenordnung von 3-6 Stunden liegt* 

23. Verfahren nach Anspruch 22r da-d-uroli 
g-ekennzeiohinetif dass die Dauer des durchgefahrten 

30 Verbundprozesses 4 Stunden belir^gt. 

24. Verfahren nach Anspruch 23^ ciaci-ur-cti 
gekennzelchnet, dass sich der durchgefUhrte 
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Verbundprozess in eine Aufheizphase von etwa einer 
Stunde, eine Haltephase von etwa zwei Stunden und eine 
Abktthlphase von etwa einer Stunde unterteilt. 

5 25. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Ansprtiche, cia.civircl:i gekennzelctmet, dass die 
Abmessungen der Substrate in der GrOBenordnung von Breitf 
B=3,21m und Ldnge L=6,00ni liegen. 
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Zusammenfassung: 

Die Erf indung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
Brandschutzverglasungr bestehend aus wenigstens zwei 
5 fiachigen Substraten und einem vorrugsweise transparenten 

Brandschutzmittel, wobei das Brandschutzmittel aus wenigstens 
ein^r Polie oder cinem FQlienayatem mit wenigstens einer 
intumeszierenden Schicht besteht^ und das Brandschutzmittel 
zwischen den Substraten eingcbracht ist. 

10 

Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass mehrere 
Folienabschnitte eines Brandschutzmittels auf ein erstes 
Substrat aufgebracht werden^ wobei die Folienabschnitte die 
gesamte Fiache des Substrata , welche mit dem 

15 Brandschutzmittel versehen werden soll^ bedecken. Daraufhin 
wird ein zweites Substrat auf das erste Substrat mit den 
Folienabschnitten aufgebracht und bei erhdhtem Druck und 
erhOhter Temperatur ein Verbundprozess durchgef iihrt . Der 
Verbundprozess kann beispielswcis© in cinem Autoklavcn 

20 durchgef tihrt werden. 
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